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ABSTRACT  

 

A company definitely wants maximum profit in its business. High productivity is needed from employees 

who work in order to get maximum profit. But lately CV. XYZ in meeting the needs of its consumers 

sometimes experiences delays from the predetermined schedule due to the large number of orders received, 

it is necessary to calculate the standard time with the downtime method for one of the products, namely the 

CPM knife. The purpose of this research is to identify working hours and effective working hours so that 

companies can increase their productivity and determine their daily production. The results of the research 

carried out obtained that the total standard time in making CPM Knives products was 70.86 minutes and 

employee productivity in making CPM Knives products was that a worker could complete 6.7 units of CPM 

Knives in 8 hours/day. Based on the calculation of the standard time it was decided to be 6 units/day so 

that there was a reduction in working hours for 49.79 minutes from 8 hours/day to 7 hours 10.21 

minutes/day. 

 

Keywords: Productivity; Standard Time; Downtime Method; Time Study; Normal Time; Allowwance. 

 

 

Abstrak 

 

Suatu perusahaan pasti menginginkan keuntungan yang maksimal dalam usahanya. Maka diperlukan 

produktivitas yang tinggi dari karyawan yang bekerja supaya mendapatkan keuntungan yang maksimal. 

Namun belakangan ini CV. XYZ dalam memenuhi kebutuhan konsumennya terkadang mengalami 

keterlambatan dari jadwal yang telah ditentukan dikarenakan banyaknya orderan yang diterima, maka perlu 

dilakukan perhitungan waktu bakura dengan metode jam henti terhadap salah satu produk yaitu Pisau CPM. 

Tujuan pada penelitian kali ini adalah untuk mengidentifikasi jam kerja dan jam kerja efektif agar 

perusahaan dapat meningkatkan produktivitasnya dan menentukan produksi hariannya. Hasil penelitian 

yang dilakukan didapatkan total waktu baku dalam pembuatan produk Pisau CPM yaitu sebesar 70,86 

menit dan produktivitas karyawan dalam pembuatan produk Pisau CPM adalah seorang tenaga kerja dapat 

menyelesaikan 6,7 unit produk Pisau CPM dalam waktu 8 jam/hari. Berdasarkan perhitungan waktu baku 

diputuskan menjadi 6 unit/hari sehingga terjadi pengurangan jam kerja selama 49,79 menit yang 

sebelumnya 8 jam/hari menjadi 7 jam 10,21 menit/hari. 

 

 

https://doi.org/10.69714/fcznav16
https://journal.smartpublisher.id/index.php/jeber
https://journal.smartpublisher.id/
mailto:salsabilafara769@gmail.com
mailto:teguhadiyatipangestyoarini@gmail.com
mailto:rusdikhanafi059@gmail.com
mailto:januarardyansyah31@gmail.com


18 
Nanta Sigit dkk / Jurnal Ekonomi Bisnis dan Kewirausahaan Vol 3 No. 1 (2026) 17 – 25 

 

 JURNAL EKONOMI BISNIS DAN KEWIRAUSAHAAN Vol. 3, No. 1, Februari 2026, pp. 17 - 25 

Kata Kunci: Produktivitas; Waktu Baku; Metode Jam Henti; Waktu Studi; Waktu Normal; Allowance. 

 

 

1. PENDAHULUAN 

Pada masa perkembangan teknologi industri 4.0 yang berkembang dengan cepat seperti sekarang, dan juga 

seiring dengan tingginya dari tingkat permintaan konsumen terhadap kebutuhan suatu produk, maka dapat 

memicu atau munculnya persaingan yang ketat di beberapa perusahaan industri khususnya dibidang 

manufaktur. Untuk mempercepat laju produksi diperlukan peran dari berbagai macam teknologi yang 

digunakan. Didalam sistem produksi waktu kerja ialah faktor yang penting dan perlu diperhatikan 

(Gunawan et al., 2021). Selain itu keuntungan merupakan salah satu tujuan utama perusahaan dalam 

menjalankan bisnisnya dimana untuk mengoptimalkannya dengan cara memperbaiki masalah yang ada 

dalam perusahaan tersebut guna memberikan laba yang optimal (Al Faritsy & Suseno, 2015). Suatu 

perusahaan pasti menginginkan keuntungan yang maksimal maka diperlukan produktivitas yang tinggi dari 

karyawan yang bekerja. Faktor penting yang memiliki pengaruh terhadap keberlangsungan perusahaan 

salah satunya adalah produktivitas (2012). Dalam produktivitas tenaga kerja, terdapat hubungan antara hasil 

pekerjaan dengan waktu yang digunakan. Sehingga dalam praktiknya akan menghasilkan perbandingan 

antara output yang didapat dengan banyaknya waktu yang dibutuhkan oleh tenaga kerja. Dari hal itu, agar 

tercapainya sistem produksi yang baik maka waktu baku sangat diperlukan atau dibutuhkan saat ini. Hal ini 

dikarenakan suatu pekerjaan dikatakan efisien ketika dapat diselesaikan dengan waktu baku paling sedikit. 

Waktu dari seorang pekerja dalam menyelesaikan pekerjaan dengan suatu metode tertentu serta pada 

kondisi terbaik saat itu hal tersebut merupakan pengertian dari waktu baku (Febriana et al., n.d.).  

 

CV. XYZ adalah suatu UMKM atau badan bisnis yang bergerak dalam bidang manufaktur logam maupun 

non logam yang memproses sebuah material dari bahan mentah menjadi suatu produk jadi dengan sistem 

make to order. Namun belakangan ini CV. XYZ dalam memenuhi kebutuhan konsumennya terkadang suka 

mengalami keterlambatan dari jadwal yang telah ditentukan dikarenakan banyaknya orderan yang diterima 

terutama pada salah satu produknya yaitu Pisau CPM, Hal ini disebabkan jam kerja yang tidak efisien dan 

efektif karena karyawan tidak mengerjakan tugasnya. Selain hal tersebut, terdapat faktor lain seperti 

lingkungan kerja yang kurang nyaman dan aman serta minimnya peralatan yang dapat mempengaruhi 

produktivitas dan menyebabkan kebingungan dalam proses pembuatan. Serta belum ada pengukuran waktu 

kerja atau waktu baku dalam menyelesaikan pembuatan Pisau CPM supaya dapat mengetahui 

produktivitasnya. Pada praktiknya, proses produksi dari pisau CPM dilakukan oleh beberapa karyawan. 

Namun pada proses yang berlangsung, produksi pisau CPM dilakukan oleh satu orang karyawan secara 

kontinu, sehingga dari hal ini pengukuran waktu baku dengan jam henti dapat dilakukan.  

 

Dalam usaha untuk menetapkan waktu baku pada suatu proses pekerjaan, pengukuran waktu kerja memiliki 

peran dan hubungan dalam penetapan tersebut (Rahayu & Juhara, 2020). Terdapat dua metode dalam 

melakukan pengukuran waktu kerja, yaitu langsung dan tidak langsung. Perbedaan dua metode tersebut 

terletak pada posisi pengamat, yaitu pada pengukuran langsung dilakukan dengan pengamat berada 

ditempat dan secara langsung melakukan pengukuran pada operator. Sementara tidak langsung dilakukan 

perhitungan waktu oleh pengamat yang tidak harus berada ditempat pengamatan (Bora et al., 2020). 

 

Melihat kondisi tersebut masih belum terdapat analisis dan pengukuran kerja pada perusahaan. Sehingga 

dirasa perlu dilakukan pengukuran kinerja pada pekerja dengan waktu baku. Sehingga dapat diketahui 

kualitas kerja karyawan dan menentukan alternatif tindakan untuk mendapatkan hasil yang lebih produktif 

bagi perusahaan. Digunakan metode jam henti untuk mengukur kinerja karyawan pada proses pengecekan, 

metode ini adalah suatu teknik untuk mengamati kualitas kerja karyawan dalam melakukan pekerjaannya 

(Ayuningtyas et al., n.d.). Menurut penelitian Ayuningtyas penggunaan metode jam henti diterapkan pada 

perhitungan waktu normal dan waktu baku dengan terlebih dahulu mengidentifikasikan waktu siklusnya 

(Sukania & Gunawan, n.d.). Untuk sebuah perusahaan produsen data waktu baku digunakan untuk 

mempermudah dalam pemilihan sasaran produksi (Lukodono & Ulfa, 2018). Menurut penelitian Lukodono 

dan Ulfa dalam proses produksi, sangat penting untuk ditentukan waktu standarnya terlebih lagi pada 

proses yang masih menggunakan tenaga manusia (Gozali et al., 2017). Adapun kebaharuan penelitian ini 

yaitu dengan menambahkan perhitungan aspek produktivitas tenaga kerja. Sehingga dari hasil pengukuran 

waktu kerja dapat diketahui produktivitas tenaga kerja yang digunakan.  

 

Berdasarkan uraian permasalahan diatas, maka pengukuran waktu baku dengan menggunakan metode jam 

henti dianggap perlu untuk menganalisis produktivitas karyawan pada proses produksi pisau CPM. Adapun 
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penelitian ini ditujukan untuk mengidentifikasi jam kerja dan jam kerja efektif agar perusahaan dapat 

meningkatkan produktivitasnya dan menentukan produksi hariannya. 

 

2. TINJAUAN PUSTAKA 

2.1. Literatur Pertama 

Menurut Wignjosoebroto (2008b), pengukuran waktu kerja adalah teknik dalam analisis gerak dan waktu 

yang digunakan untuk mengetahui durasi yang diperlukan pekerja untuk menyelesaikan suatu tugas dengan 

efisien. Dengan analisis waktu, perusahaan dapat memahami durasi waktu kerja standar untuk sebuah 

aktivitas produksi, yang kemudian dapat dijadikan sebagai acuan dalam perencanaan dan pengendalian 

produksi. Pengukuran waktu kerja bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas dengan 

menyeimbangkan beban kerja di antara stasiun kerja (Wignjosoebroto, 2008: 21). 

 

2.2. Literatur Kedua 

Sutalaksana et al. (20sytalak06) mengungkapkan bahwa metode studi waktu menggunakan jam henti adalah 

salah satu cara pengukuran waktu langsung yang sering diterapkan dalam sektor manufaktur. Metode ini 

dilakukan dengan memanfaatkan alat ukur seperti stopwatch untuk merekam durasi penyelesaian setiap 

elemen kerja dalam sebuah proses produksi. Langkah-langkah dalam metode ini mencakup penetapan 

tujuan pengukuran, pemilihan pengendali, pemecahan elemen kerja, pencatatan waktu siklus, serta analisis 

keseragaman dan kecukupan informasi. Melalui metode ini, diperoleh waktu siklus, waktu normal, serta 

waktu baku yang digunakan sebagai patokan standar dalam proses kerja (Sutalaksana et al., 2006: 48). 

 

2.3. Literatur Ketiga 

Berdasarkan Waluyo (2008a), faktor manusia mempunyai pengaruh besar terhadap produktivitas kerja 

dalam sebuah sistem produksi. Kinerja yang baik dihasilkan dari perpaduan antara keterampilan dan 

motivasi dari operator. Maka dari itu, dalam pengukuran durasi kerja diperlukan penyesuaian terhadap 

faktor penilaian kinerja (performance rating) serta faktor kelonggaran (allowance) untuk kebutuhan pribadi, 

kelelahan, dan hambatan yang tidak bisa dihindari. 

 

3. METODOLOGI PENELITIAN 

Objek pada penelitian ini yaitu CV. XYZ pada tanggal 2 Oktober 2025. Penelitian ini berjenis penelitian 

deskriptif (descriptive research). Dengan kata lain, merupakan penyelidikan yang secara sistematis 

memecahkan masalah yang ada saat ini, berdasarkan fakta berdasarkan data yang ada pakai metode Jam 

Henti. Penelitian ini ditujukan untuk mengukur waktu standar yang digunakan karyawan dalam 

mengerjakan produksi pisau CPM. Selain itu, jam kerja normal karyawan juga diukur untuk mengetahui 

produktivitas karyawan, sehingga mengatasi masalah keterlambatan kerja. Variabel pada penelitian ini 

adalah waktu siklus dalam menyelesaikan pekerjaan pembuatan pisau CPM. Proses pengolahan data pada 

penelitian ini dilakukan dalam beberapa tahap pengukuran seperti berikut: 

 

a. Mengukur rata-rata waktu siklus pada setiap komponen pekerjaan. 

 

   (1) 

b. Data yang didapatkan kemudian dilakukan uji keseragaman data untuk mengidentifikasi dan 

mengetahui batas kontrol data baik atas ataupun bawah.  

 

  BKA = 𝑋 ̅ + k.𝛿 (2)  

 BKB = 𝑋 ̅ - k.𝛿 (3) 

 
Gambar 1. Kerangka Berpikir Penelitian 

Sumber : data penelitian (2025) 
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c. Melakukan uji kecukupan data,  

 

  (4) 

 

d. Melakukan pengukuran waktu normal (Wn),  

 

 𝑊𝑛 = 𝑊𝑠 × 𝑝 (5) 

 

e. Melakukan pengukuran waktu baku (Wb).  

 

 𝑊𝐵 = ( 𝑊𝑠 × 𝑅𝐹) × (6) 

 

Setelah selesai kemudian dilakukan penghitungan hasil produksi yang kemudian dilakukan penghitungan 

produktivitas pada tenaga kerja. Hasil akhir pada penelitian ini diperuntukkan dalam menentukan waktu 

standar yang diperlukan seorang karyawan dalam menyelesaikan pekerjaan produksi pisau CPM serta 

menganalisis produktivitas tenaga kerja tersebut.  

 

4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dalam penelitian ini adalah data yang dikumpulkan secara langsung saat mengamati di 

CV. XYZ. Teknik pengambilan data yang digunakan dalam penelitian ini dapat dibagi menjadi dua 

kategori:  

 

4.1.1. Sumber Data 

Data yang digunakan pada penelitian ini berasal dari salah satu produsen yang memproduksi berbagai jenis 

custom product di Kosambi yaitu CV. XYZ. Selain itu, data diambil dari studi literatur untuk melengkapi 

analisis data sekunder yang dikumpulkan di lokasi penelitian. Teknik pengambilan data adalah mengukur 

waktu penyelesaian pembuatan produk pisau CPM. 

 

4.1.2. Jenis Data 

1) Data Primer 

Data primer pada penelitian ini didapatkan dengan mengamati secara langsung pada objek penelitian yang 

berupa waktu kerja yang dibutuhkan pada setiap komponen pekerjaan dalam proses produksi pisau CPM. 

 

2) Data Sekunder 

Data sekunder didapatkan dari sumber kedua yaitu perusahaan yang berupa data produksi serta jumlah 

pekerja yang dimiliki perusahaan.  

 

Dalam penelitian ini, dilakukan 20 kali pengukuran pada proses pembuatan pisau CPM untuk dua pekerja 

dilakukan dengan menggunakan stopwatch, yang memproses data dalam beberapa langkah selama waktu 

standar. Adapun hasil yang didapatkan pada pengukuran tersebut seperti pada Tabel 1. 

 

Tabel 1. Hasil Pengukuran Waktu Kerja Tiap Komponen Proses Pekerjaan Produk Pisau CPM 

No. Proses Mesin Bubut Proses Mesin Milling Proses Mesin Grinding 

1 11,49 28,57 10,17 

2 13,98 28,11 12,53 

3 13,81 27,90 10,21 

4 13,57 26,85 10,45 

5 11,91 25,32 12,58 

6 14,46 25,88 11,21 

7 14,52 27,07 12,15 

8 14,52 28,34 11,65 

9 12,37 27,65 10,36 

10 13,71 25,88 11,17 

11 12,47 28,57 10,65 
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12 10,33 27,43 10,47 

13 14,63 29,48 11,14 

14 12,21 25,13 10,83 

15 11,71 27,15 11,83 

16 12,82 28,79 11,43 

17 14,22 25,51 12,19 

18 10,55 29,22 12,29 

19 11,38 26,16 10,40 

20 13,45 27,52 11,93 

Sumber : CV.XYZ (2025) 

 

4.2 Pengolahan Data 

4.2.1. Uji Keseragaman Data 

Uji keseragaman data dilakukan untuk melihat apakah hasil pengukuran waktu yang dilakukan cukup 

seragam (Kaban et al., 2021). Pengujian keseragaman ini dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui dan 

memastikan bahwa data yang digunakan sudah seragam. Keseragaman data ini dapat dilihat dan ditandai 

dengan data tidak ada yang keluar dari batas kontrol yang sudah ditentukan (Regent M, 2019). Pada tahap 

pengujian keseragaman ini dilakukan pada setiap komponen pekerjaan pada setiap stasiun kerja, dimana 

pada tahap ini digunakan tingkat kepercayaan 95% dan tingkat ketelitian 5%. 

 

1) Menentukan waktu siklus rata-rata pada proses di mesin bubut. 

 

 
 

=  

= 12,91 menit  

 

2) Menghitung standar deviasi  

 𝜎  =  

 

  

   
 

3) Menentukan BKA dan BKB  

BKA  = 𝑋 ̅ + 2.𝜎  

 = 12,91 + 2(1,37)  

 = 15,64  

 

BKB  = 𝑋 ̅ - 2.𝜎  

 = 12,91 – 2(1,37)  

 = 10,18  

 

Setelah dilakukan perhitungan uji keseragaman data pada tiap proses pekerjaan di masing-masing mesin 

atau stasiun kerja maka didapatkan hasil keseluruhan dari perhitungan uji keseragaman data dan grafik Peta 

Kendali proses yang menunjukkan Batas Kendali Atas (BKA) dan juga Batas Kendali Bawah (BKB) yang 

ditunjukkan pada Tabel 2 dan Gambar 2. 

 

Tabel 2. Hasil Pengujian Keseragaman Data Tiap Stasiun Kerja 

Mesin/Stasiun Kerja BKA BKB Rata-rata 

Mesin Bubut 15,64 10,18 12,91 

Mesin Milling 29,99 24,67 27,33 

Mesin Grinding 12,92 9,65 11,28 

Sumber : hasil pengolahan data (2025) 
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Gambar 2. Grafik peta kendali proses pada mesin bubut 

Sumber : hasil pengolahan data (2025) 

 

Berdasarkan hasil yang didapatkan pada Gambar 2 dapat diketahui bahwa data masih berada dalam batas 

kendali. Hal ini berarti data sudah berada dalam kondisi seragam karena tidak ada data waktu yang keluar 

dari BKA dan BKB. Agar data tetap konsisten. Perhitungan uji keseragaman data untuk tahap proses 

selanjutnya adalah sama, tetapi tentu saja waktu dan hasil pengukurannya berbeda. 

 

4.2.2. Uji Kecukupan Data 

Setelah data diuji dengan keseragaman data dan didapatkan hasil data yang seragam, selanjutnya dilakukan 

pengujian kecukupan data. Adapun hasil pada pengujian kecukupan data dilakukan pada setiap stasiun 

kerja dan didapatkan hasil seperti pada Tabel 3. 

 

Tabel 3. Hasil Pengujian Kecukupan Data Setiap Stasiun Kerja 

No.  Proses Pekerjaan N N’ Keterangan 

1. Proses Pekerjaan di Mesin Bubut 20 17,06 Cukup 

2. Proses pekerjaan di Mesin Milling  20 3,6 Cukup 

3. Proses Pekerjaan di Mesin Grinding 20 6,1 Cukup 

Sumber : hasil pengolahan data (2025) 

 

4.2.3. Faktor Penyesuaian 

Setelah data dianggap cukup, langkah selanjutnya adalah menambahkan faktor penyesuaian atau penilaian 

menurut metode Westinghouse (keterampilan, upaya, kondisi kerja, konsistensi). Faktor penyesuaian ini 

dilakukan untuk menilai kondisi pada setiap stasiun kerja berdasarkan metode Westinghouse tersebut. 

Pemberian nilai pada setiap faktor didasarkan pada ukuran pengamatan dari peneliti. Adapun hasil pada 

faktor penyesuaian setiap stasiun kerja tersebut ditunjukkan pada Tabel 4. 

 

Tabel 4. Faktor Penyesuian Tiap Stasiun Kerja 

Faktor Kelas  Lambung  Penyesuaian  

Keterampilan Usaha Excellent Skill B1 0,11 

Usaha  Good C1 0,05 

Kondisi Kerja Good  C 0,02 

Konsistensi Average D 0 

Total  0,8 

Sumber : hasil pengolahan data (2025) 

 

4.2.4. Waktu Normal 

Waktu normal adalah waktu kerja yang dibutuhkan dalam menyelesaikan pekerjaan dengan 

mempertimbangkan faktor penyesuaian. Waktu normal ini didapatkan berdasarkan hasil perkalian antara 

faktor penyesuaian dengan nilai rata-rata waktu siklus (Veza, 2017). Adapun hasil yang didapatkan untuk 

pengukuran waktu normal setiap proses pekerjaan seperti ditunjukkan pada Tabel 5. 
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Tabel 5. Hasil Perhitungan Waktu Normal Setiap Stasiun Kerja 

No. Proses Pekerjaan Waktu Siklus 

(Menit) 

Waktu Normal 

(Menit) 

Waktu Batu 

(Menit) 

1. Proses Pekerjaan di Mesin Bubut 12,91 15,23 17,82 

2. Proses Pekerjaan di Mesin Milling 27,3 32,25 37,73 

3. Proses Pekerjaan di Mesin Grinding 11,28 13,31 15,31 

Total 51,52 60,79 70,86 

Sumber : hasil pengolahan data (2025) 

 

4.2.5. Faktor Kelonggaran 

Tahap selanjutnya dalam proses pengukuran waktu baku ini adalah dengan menentukan faktor kelonggaran. 

Faktor kelonggaran ini merupakan sebuah faktor kesenggangan yang harus diberikan pada waktu kerja 

seorang karyawan. (2015)[14]. Kelonggaran ini diberikan untuk memperhitungkan hal diluar pekerjaan 

utama namun memiliki pengaruh seperti kebutuhan pribadi karyawan, proses istirahat atau penghilang rasa 

lelah, serta halangan yang tidak dapat dihilangkan (2016)[15]. Penentuan faktor kelonggaran ini sama 

seperti tahap sebelumnya juga dilakukan pada setiap komponen pekerjaan stasiun kerja. Penentuan faktor 

kelonggaran diberikan dalam bentuk persentase yang didasarkan pada penilaian pengamat. Pemberian nilai 

setiap komponen ini tidak serta-merta spontan, namun dinilai berdasarkan pekerjaan dan melalui 

pertimbangan dengan karyawan yang melakukan pekerjaannya. Adapun hasil faktor kelonggaran pada 

setiap komponen stasiun kerja seperti ditunjukkan pada Tabel 6. 

 

Tabel 6. Hasil Faktor Kelonggaran Setiap Stasiun kerja 

Factor Kelonggaran Total kelonggaran % 

Faktor Kelonggaran Pada Mesin Bubut 17 

Faktor kelonggaran Pada Mesin Milling 17 

Faktor kelonggaran Pada mesin Grinding 15 

Total 49 

Sumber : hasil pengolahan data (2025) 

 

4.2.6. Menentukan Waktu Baku 

Hasil perhitungan waktu baku total dalam pembuatan produk pisau CPM berdasarkan perhitungan waktu 

baku dan faktor toleransi untuk setiap tahapan pekerjaan yang terdapat pada Tabel 7. 

 

Tabel 7. Rekapitulasi Hasil Perhitungan Waktu Baku Setiap Proses Pekerjaan Pada Mesin 

No.  Tahapan Pekerjaan Waktu Normal 

(Menit) 

Total Faktor 

kelonggaran  

Waktu 

Baku 

(Menit) 

1. Proses Pekerjaan di Mesin Bubut 15,23 0,17 17,82 

2. Proses Pekerjaan di Mesin Milling 32,25 0,17 37,37 

3. Proses pekerjaan di Mesin Grinding 13,31 0,17 15,31 

Total 60,79 0,49 70,86 

Sumber : hasil pengolahan data (2025) 

 

Berdasarkan hasil yang didapatkan pada Tabel 7 dapat diketahui waktu baku dalam memproduksi pisau 

CPM sebesar 70,86 menit. Waktu tersebut merupakan kumulatif dari setiap proses yang dilalui seperti 

proses mesin bubut, mesin milling, dan mesin grinding. Sehingga pada akhirnya didapatkan waktu baku 

dalam memproduksi satu pcs pisau CPM memerlukan waktu selama 70,86 menit. 

 

4.2.7. Produktivitas Tenaga Kerja 

Produktivitas tenaga kerja adalah tingkat keunggulan dan pengendalian tingkat keunggulan yang 

diharapkan dapat memenuhi permintaan konsumen [16]. Saat menghitung produktivitas, output dasar 

bukanlah hasil yang didapatkan dengan lembur, tetapi output yang dihasilkan oleh pekerja selama jam kerja 

normal. Metode pengukuran tersebut dapat digunakan untuk mengukur waktu kerja serta diartikan sebagai 

jumlah pekerjaan yang mampu dikerjakan seorang pekerja dalam satuan waktu. Waktu yang dibutuhkan 

berasal dari nilai waktu standar untuk setiap langkah kerja yang dilakukan dalam pembuatan produk pisau 

CPM. Adapun hasil pengukuran produktivitas tenaga kerja ditetapkan jumlah jam kerja dalam sehari adalah 

8 jam dan didapatkan seperti berikut: 
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Produktivitas Tenaga Kerja   

      

      unit/hari 

 

 Dari hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa dalam satu hari kerja seorang tenaga kerja di perusahaan CV. 

XYZ dapat menyelesaikan 6,7 unit produk pisau CPM per hari. Dari perhitungan produktivitas karyawan, 

diputuskan untuk memproduksi 6 unit per karyawan per hari. Jam kerja akan dikurangi dari 8 jam sehari 

menjadi 7 jam 10,21 menit dari hasil perhitungan berikut: 

 

Pengurangan jam kerja  = 0,7 unit x 70,86 waktu baku  

    = 49,79 menit  

  

 Melalui pengukuran yang telah dilakukan dapat diketahui ketika perusahaan dapat mengetahui waktu baku 

dan produktivitas tenaga kerja, maka dapat dihitung dan direncanakan untuk pesanan yang masuk. Dari hal 

tersebut perusahaan dapat menentukan tindakan ketika pesanan masuk ataupun kebutuhan konsumen 

meningkat agar tidak lagi terjadi penumpukan pekerjaan yang akhirnya menimbulkan keterlambatan dalam 

memproduksi Pisau CPM. Dengan demikian, proses produksi dapat lebih terkendali dan permintaan 

konsumen dapat terpenuhi tepat waktu sesuai dengan kesepakatan yang telah ditentukan. 

 

5. KESIMPULAN DAN SARAN 

Berdasarkan uraian permasalahan dan pembahasan yang dilakukan dapat diketahui lama waktu baku yang 

diperlukan dalam proses produksi Pisau CPM dari CV. XYZ sebesar 70,86 menit. Lama waktu tersebut 

didapatkan dari kumulatif waktu baku pada setiap proses stasiun kerja yang dilalui pada proses produksi 

Pisau CPM tersebut. Selain itu diketahui juga karyawan dalam satu hari kerja seorang tenaga kerja di 

perusahaan CV. XYZ dapat menyelesaikan 6,7 unit produk pisau CPM per hari. Dari perhitungan 

produktivitas karyawan, diputuskan untuk memproduksi 6 unit per karyawan per hari. Jam kerja akan 

dikurangi dari 8 jam sehari menjadi 7 jam 10,21 menit. Dengan penentuan waktu baku dan produktivitas 

karyawan tersebut dapat bermanfaat bagi perusahaan diantaranya dapat melakukan perencanaan produksi 

harian, serta menentukan pesanan yang ditangani sehingga tidak lagi terjadi keterlambatan sehingga dapat 

meningkatkan kepuasan pelanggan.  

 

Untuk penelitian yang akan datang terkait produktivitas dapat dilakukan dengan menggunakan metode lain 

dan membandingkannya. Hal ini bertujuan untuk mendapatkan hasil yang terbaik dari hasil pengukuran 

waktu baku untuk menentukan produktivitas. 
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